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Electrostatic powder coating device - uses suction hood combined with spray 
head, removing excess powder for recycling 
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Abstract of DE3933745 

The device has a spring head (13) positioned 
adjacent the coated workpiece and on 
cooperating suction hood (20), moved in sync, 
with the spring head (13). This removes the 
powder which has not adhered to the 
workpiece surface. 

Pref. the spray head (13) and the suction hood 
(20) are combined as a single unit, with the 
suction hood enclosing the mouth (15) of the 
spray head (13), at an adjustable distance 
from the latter. The suction hood is pref. 
coupled to a suction line (23) which leads back 
to the powder reservoir. A further suction 
device (43) may face the workpiece on the 
opposite side of the workpiece. 
ADVANTAGE - Reduced powder loss and 
easier cleaning. 
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Bei der elektrostatischen Pulverbeschichtung wird das 
Pulver zusammen mit Tragerluft aus einem Spruhgerat (13) 
ausgebracht. Pulver, das nicht am Werkstuck (11) haftet, 
wird durch etne am Spruhgerat verschiebbar vorgesehene 
und die Spruhoffnung umgebende Absaughaube (20) abge- 
saugt. Bei einer automatischen Pulverbeschichtungsanlage 
kann dem Spruhgerat (13) gegeniiberliegend eine weitere 
Absaugung (43) vorgesehen sein, die das uberschussige 
Pulver in gro&er Konzentration direkt und gezielt absaugt. 
Spruhgerat (13) und Zusatzabsaugung (43) konnen an Hub- 
geraten synchron verfahrbar angebracht sein. Die Absau- 
gung wird dadurch wesentlich effektiver und ein Farbwech- 
sel erhebllch vereinfacht. 
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Beschreibung 



Die Erfindung beirifft eine Beschichiungseinrichtung, 
insbesonderc fur die elektrostatische Beschichtung von 
Oberfiachen mil einem Beschichtungsmittel, wie Pulver. 
mit einem Spriihgerat. aus dessen MQndung das Be- 
schichtungsmittel austritt 

Aus der DE-OS 38 12 358 ist ein Spriihgerat fOr die 
elektrostatische Kunststoff-Pulverbeschichtung be- 
kannt geworden, das aufgrund einer besonderen Elek- 
troden- und Widerstandsanordnung einen besonders 
hohen Auftrags-Wirkungsgrad und vor allem eine weit- 
gehende Unabhangigkeil der Auftragsstarke von Ab- 
stand zwischen Werkstiick und Mundung hat 

Bei alien derartigen Beschichtungsgeraten, insbeson- 
derc bei der Pulverbeschichtung, liegt jedoch der Auf- 
trags-Wirkungsgrad allgemein in einer GrdDenordnung, 
die eine Pulverriickgewinnung und Ruckfuhrung zur 
Wiederverwendung notwendig macht, beispielsweise 
bei 30%. Das erfordert normalerweise das Arbeiten in 
einer Kabine, aus der das Pulver durch Absaugung und 
Ruckgewinnung in AbselzgerSten, Zyklonen oder Fil- 
lern zuriickgewonnen wird. Auch in den Kabinen lagert 
sich aber eine Pulvermenge ab. Ein Farbwechsel erfor- 
dert daher die Reinigung der Kabine, der Absaugleitun- 
gen und Ruckgewinnungseinrichtungen ggf. einschlieB- 
lich eines Fiiterwechsels. Insbesonderc die Reinigung 
der Kabine isi schr aufwendig, da sic nicht durch bloBe 
Spulung geschehen kann. Sic erfordert normalerweise 
je Absauganlage mehrere Personen an Reinigungsper- 
sonal. die jedoch nur abhSingig von der jeweiiigen Hllu- 
figkeit eines Farbwechsels eingesetzt werden kdnnen. 

Eine Verbesserung wurde dadurch geschaffen, daB 
einer Beschichtungsanlage, der auBer der eigentlichen 
Beschichlungskabine noch Vorbehandlungsanlagen und 
ein Beschichtungsofen mil Kiihlsirecke sowie Trans- 
portmiitel zwischen den Anlagetcilen zugeordnet ist. 
mehrere Kabinen zugeordnet wurden, die wahlwcise in 
und aus der Transportbahn gefahren werden konnten. 
Sie enthielten jeweils eigene Spruh-, Absaug- und Riick- 
gewinnungs-Einrichtungen, so daB ein Farbwechsel 
durch Ausfahren einer Kabine und Einfahren einer an- 
deren Kabine vorgenommen werden konnte, so daB die 
Gesamtanlage auch bei einem Farbwechsel schnell wie- 
der betriebsbereit war. Dies hatte jedoch den Nachteil, 
daB durch die doppelte Anlage der gesamten Kabine 
und Absaugung sowie die Verschiebe-Einrichtungen ein 
hoher Aniagenaufwand erfordcrlich ist. Ferner wurde 
damit der Reinigungsaufwand nicht verringert, sondern 
nur zeitunabhangiger gemacht 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Beschichtungsein- 
richtung zu schaffen» die bezuglich der Ruckgewinnung 
des tiberschussigen Beschichtungsmittels (Overspray) 
verbessert ist und insbesondere auch den Farbwechsel 
erleichtert. 

Diese Aufgabe wird durch die dem Spriihgerat gezielt 
zugeordnete Absaugmittel fOr nicht an der Oberfl^che 
haftendes Beschichtungsmittel gelost. 

Wahrend sich bisher die aus dem SpruhgerSt austre- 
lende Beschichtungsmiitel-Woike, soweit sie sich nicht 
auf der zu beschichtenden Oberflache niederschlug, in 
der Kabinenluft verteilte und mit dieser abgesaugt wur- 
de, wird jetzl der Overspray jedes einzelnen Spriihgera- 
tes ganz gezielt wieder abgesaugt. Dies wurde bisher 
nicht fur mdglich gehalten, weil man dadurch negative 
Einflusse auf den Auftrags-Wirkungsgrad und die Be- 
schichtungsqualit^t befQrchtete.Tatsachlich scheintsich 
auch die Erzeugung einer Wolke eines Beschichtungs- 



mittels und ihre gezielte Absaugung zu widersprechen. 
weil davon ja auch die Teile betroffen sein miiBten, die 
sich eigentlich auf dem Werkstiick niederschlagen soil- 
ten. Es hat sich aber erstaunlicherweise gezeigt, daB der 

5 Auftrags-Wirkungsgrad durch eine gezielte Absaugung 
nicht beeintrachtigt wird und vor allem auch der Riick- 
gewinnungsgrad durch die gezielte Absaugung ausrei- 
chend ist Mit anderen Worten: Nach der gezielten Ab- 
saugung verbleiben in der Umgebungsluft nur Pulver- 

10 mengen, die in der GroBenordnung weniger Prozeni 
liegen. Dies ist nicht mehr als bei herkommlichen Anla- 
gen auch durch die Reinigung etc. an Verlusten enlste- 
hen. 

Ein Farbwechsel ist sehr einfach vorzunehmen, da nur 

15 die Absaugmittel und ihre Leitungen und die zugehori- 
gen Riickgewinnungs-Einrichtungen zu reinigen sind. 
Sie konnen aber aufgrund ihrer konzentrierten Bauart. 
einer Mdglichkeit zur einfachen Formgestaltung und 
aufgrund hdherer moglicher Luftgeschwindigkeiien 

20 leicht gereinigt werden und neigen auch von sich schon 
weniger zum Ansetzen von Ruckstanden. Da cine we- 
sentlich geringere Luftmenge, und zwar weniger als ein 
Zehntel als bisher, benotigt wird, kdnnen die Ruckge- 
winnungsanlagen wesentlich kleiner ausgelegi werden. 

25 Sie konnen fur einige standig wiederkehrende Farben 
mehrfach vorhanden sein und durch Ankuppein ge- 
tauscht werden. Die Reinigung der Absaugmittel kann 
auch leicht automatisch durchgefuhrl werden. Das Be- 
schichtungsmittel verbleibt also in der unmittelbaren 

30 Region des Spriihgerates und wird von dieser auch wie- 
der abgefuhrt, sofern es nicht am Werkstuck selbst haf- 
tet In die Kabine und ihr Luftvolumen dringt nur ein 
verschwindend geringer Teil des Beschichtungsmittels 
und wird von dort durch eine Beliiftung abgesaugt oder 

35 fallt auf den Kabinenboden, von wo es zum Teil auch 
abgesaugt werden kann. Dieser geringe Anteil braucht 
nicht zuriickgefiihrt zu werden, so daB die Kabine bei 
einem Farbwechsel auch nicht gereinigt zu werden 
braucht. Dementsprechend brauchen die dafiir verwen- 

40 deten Filter auch nicht getauscht zu werden und sind 
weniger aufwendig. Auch die Kabinenkonstruktion 
kann viel einfacher sein. Sie braucht nicht aus poliertem 
Edelstahl bestehen, was wegen der leichteren Reinigung 
bisher iiblich war. 

45 Es kdnnen Absaugmittel an dem Spriihgerat selbst 
angeordnet sein. Vorzugsweise konnen sie eine die 
Mundung des Spriihgerates umgebende, gegenuber der 
Miindung zuriickversetzte und an eine Absaugleitung 
angeschlossene Absaughaube enthalten. Die aus der 

50 mittleren MUndung des Spriihgerates ausiretende, bei 
elektrostatischer Pulverbeschichtung aus elektrosta- 
tisch geladenen Pulverteilchen mit entsprechender Tra- 
gerluft bestehende Pulverwolke wird also auf das Werk- 
stuck hin ausgestossen. Wenn sie auf ein Werkstiick 

55 auftriffi, wird sie ohnehin abgebremst von der Absau- 
gung zuruckgesaugt Auch wenn kein Werkstiick vor- 
handen ist, beispielsweise in der Liicke zwischen zwei 
Werkstucken, wird die Wolke, die von der stehenden 
Umgebungsluft gebremst wird und sich nach der Seite 

60 hin ausdehnt, schlieBIich von dem Saugstrom crfaBt, um- 
gekehrt und in die Haube zuriickgesaugL Dies geschieht 
erstaunlich verlustfrei und ohne Beeintrachtigung der 
Beschichtungswirkung und auch ohne die Beschichtung 
wieder von dem WerkstQck abzusaugen. 

65 Dabei kann aufgrund einer vorteilhaften Gestaltung 
des Spriihgerates und insbesondere der elektrostati- 
schen Ladungsverteilung das Spriihgerat relativ dicht 
an das Werkstiick herangebracht werden kann, was ins- 
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besondere bei einer Fuhrung des als SprQhpisiole aus- 
gebildeten Spruhgerates von Hand gui moglich isi. 
Auch bei der automatischen Beschichtung isi dies bei 
glatt gestalteten Werkstoffen ohne weiteres moglich. 
Bei komplizierten WerkslOcken und automatischer Ar- 
beitsweise werden jedoch normalerweise die Abstande 
zwischen Spruhgerat und den am weitesten davon ent- 
fernten Teilen des zu beschichtenden Werkstiicks gr6- 
Qer In diesem Falle wird die Austritlsgeschwindigkeit 
aus der Mundung des SprCihgeraies hoher eingestellt. 
um eine groBe Spruhweite mit ausreichendem Auftrag 
zu gewahrleisten. Insbesondere fOr diese Anwendungen, 
aber auch generell. ist es zweckmaOig, Absaugmittel 
dem SprQhgerat gegenuberliegend jenseits des Werk- 
siiickes anzuordnen. insbesondere wenn dieses auf einer 
Transporlbahn dazwischen vorbeigefuhrt wird. Durch 
diese MaBnahme und insbesondere. wenn sowohl am 
Spruhgerat als auch gegenuber je eine Absaughaube 
angeordnet ist, kann eine besonders voHstandige gezlel- 
te Absaugung erreicht werden. Wenn ein Werkstuck 
sich vor dem Spruhgerat befindet, so wird der Over- 
spray von dort in das direkt am Spruhgerat angeordnete 
Absaugmittel zuruckgesaugt, wahrend in den Lucken 
zwischen den Werkstucken das Spruhgerat praktisch in 
das gegenuberliegende Absaugmittel hineinblast und 
don eine nahezu lOOo/oige Absaugung der ja dann nicht 
zur Beschichtung wirksamen Pulverwolke erfolgt. Der- 
ariige Spruhgerate werden bei automatischen Anlagen 
meist an Hubgeraten cnisprechend der Werkstiickgro- 
Be und -art gesteuert auf und ab bewegL Das gegen- 
uberliegende Absaugmittel konnte dann an einem ahnli- 
chen Hubgerat mechanisch oder elektronisch gesteuert 
synchron mitbewegt werden, so da3 es sich jeweils dem 
Spruhgerat gegenuber befindet. 

Die Reinigung. insbesondere zum Zweck des Farb- 
wechsels, ist besonders einfach. Dazu konnen die Ab- 
saugmittel und die SrOheinrichtung auch bei automati- 
schen Anlagen in eine Reinigungsposition bewegbar 
sein, wobei sie gegenuber der Arbeitsposition vorzugs- 
weise etwas zurOckgezogen und so verschwenkt wer- 
den. daD sie in Reinigungseinrichlungen eingreifen. Das 
kann beispielsweise eine Haube sein, aus der Blasluft 
austritt und die gegebenenfalls an eine Zusatzabsau- 
gung fur den AuBenumfang des Spruhgerates und/oder 
der Absaughaube versehen ist, wahrend das Innere der 
Absaughaube sich nach Durchsaugen reiner Luft selbst 
reinigt. Es brauchen dann nur noch die Riickgewin- 
nungs- bzw. Filtereinheiten abgekuppelt und gereinigte 
bzw. fur die entsprechende Farbe vorgesehene ange- 
kuppelt zu werden und ohne Reinigung der Kabine ist 
das Gerat wieder einsatzbereit Einen noch schnelleren 
Farbwechsel kann man erreichen, wenn man die Spriih- 
geraie mit den Absaugmiitein doppelt anordnei, so daB 
nach Zuriickziehen des einen Satzes und Instellungbrin- 
gen des nachsien Satzes sofon weitergearbeitet werden 
kann. Nach dem Reinigungsvorgang ist dann das zweite 
Gerai in derselben Kabine wieder einsetzbar. Es ist so 
wirtschaftlich moglich, Farbwechsel sehr schnell und 
praktisch ohne Verlust an Material und Arbeitszeil vor- 
zunehmen. so daB sich auch der gesamte Fertigungsab- 
lauf und die Flexibilitat einer Anlage wesentlich vergr6- 
Bert. 

Aus der Kabine selbst kann ebenfalls Luft abgesaugt 
werden. damit sie als Unterdruckkabine arbeiten kann 
und durch die zum Einbringen der Werkstucke und 
Spruhgerate notwendigen Offnungen kein Staub aus- 
tritt. Diese Absaugmengen sind aber wesentlich gerin- 
ger. Wesentlich ist, daB bei der Erfindung das abgesaug- 



te Pulver gezieh an den SprQhgeraien in viel hdherer 
Konzentration in einer geringeren Luftmenge vorliegt, 
so daB auch die Abscheidung und Filterung einen gerin- 
geren Aufwand und einen besseren Wirkungsgrad hat. 
5 Auflerdem werden erhebliche Energiemengen, die sonst 
zur Bewegung der groBen Luftmengen durch die Filter- 
anlagen nolwendig waren, eingespari. Die Ausfilierung 
kann sehr vollstandig vorgenommen werden, so daB 
auch die Umweltbelasiung noch geringer ist als vorher. 
10 Diese und weitere Merkmale von bevorzugten Wei- 
terbildungen der Erfindung gehen auBer aus den An- 
spruchen auch aus der Beschreibung und den Zcichnun- 
gen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils fur 
sich allein oder zu mehreren in Form von Unierkombi- 
15 nationen bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung und 
auf anderen Gebieten verwirklichi sein und vorteilhafte 
sowie fiir sich schutzfahige Ausfuhrungen darstellen 
konnen, fur die hier Schutz beansprucht wird. Ausfuh- 
rungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dar- 
20 gestellt und werden im folgenden naher eriauiert Es 
zeigen: 

Fig. I einen schematischen Schnitt durch em Spriih- 
gerat. 

Fig. 2 eine schematische, teilgeschnitiene Draufsicht 
25 auf eine Beschichtungseinrichtung. 

Fig. 3 einen vertikalen Querschnitt durch die Be- 
schichtungseinrichtung in Arbeitsposition und 
Fig. 4 einen vertikalen Schnitt in Reinigungsposition. 
Zur Beschichtung eines Werkstucks 1 1 mit einer zu 
30 beschichtenden Oberflache 12 ist ein Spruhgerat 13 vor- 
gesehen. Es handelt sich um ein Gerat zur eiektrostati- 
schen Pulverbeschichtung. Aus einem zentralen Aus- 
tritisrohr 14, das auch der Lauf einer manuell zu bedie- 
nenden Spruhpistole sein kann, tritt an der trichterfor- 
35 mig aufgeweiteten Mundung 15 ein Tragerluftstrom 
aus. der mit einem Kunslstoff-Beschichtungspulver ver- 
mischi isL Zu dieser Vermischung ist an den Austriltska- 
nal 16 ein ubiiches Mischgerat, das beispielsweise nach 
dem Injektor-Prinzip arbeitet, angeschlossen. Nahe der 
40 Mundung 15 befindet sich ein Kranz von Elekiroden 17, 
die in bekannter Weise fiir elektrosiatische Aufladung 
des Pulver/Lufigemisches sorgen. In dem Austrittskanal 
16 der Mundung 15 befindet sich ein Prallkbrper 18. der 
dafOr sorgt, daB die Mundung eine Ringform hai und 
45 dementsprechcnd die aus ihr austretende Pulverwolke 
19 auch eine gewisse Seitcnausdehnung bekommt und 
somit einen grdBeren Bereich der Oberflache 12 bestrei- 
chen kann. 

Bei dem Pulver handelt es sich normalerweise um ein 
50 Kunststoffpulver, das aus Harier und Binder besteht 
und vorgemischt ist, wobei die Hartung, z, B. durch Un- 
terkuhlung, abgebrochen ist, Infolge seiner elektrostati- 
schen Aufladung gegenuber zu dem auf der entgegen- 
gesetzten elektrischen Polariiai befindlichen Werkstuck 
55 uberzieht es das Werkstuck an den Stellen, die die Pul- 
verwolke erreicht, relativ gleichmaBig mit einer Pulver- 
schicht.die auch sehr gut haftet 

Vor dem Aufbringen der Schicht ist normalerweise 
eine Vorbehandlung zur Reinigung der Werkstucke 
60 vorgcsehen und nachgeschaltet ist ein Beschichtungs- 
ofen, in dem aus dem Kunststoffpulver ein duroplasti- 
scher Kunststoff wird. Geeignet sind dafiir Polyurethan, 
Polyeslher. Epoxykunststoffe o.dgl. Der Vorleil der 
Pulverbeschichtung ist ein sehr gutes Haftvermbgen mil 
65 bester chemischer und mechanischer Bestandigkeit so- 
wie Idsungsmitielfreie Verarbeilung. 

Um den Austrittskanal 16 in dem Ausiriitsrohr 14 
herum ist ein Absaugmiuel 20 in Form einer Absaug- 
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haube angeordnet, die die Form einc Glocke bzw. ange- 
naherte Halbkugelform hat. Sie isl mit einem Stuuen 21 
darauf in Ungsrichtung des Austrittsrohrs 14 ver- 
schiebbar gefuhri und mil einer Dichtung 22 abgedich- 
let. Im unteren Teil des Absaugmittels 20 ist erne Ab- 
saugleiiung 23 angeschlossen, die iiber im folgenden 
noch beschriebene Ruckgewinnungsmitiel. wie Abseiz- 
behalter, Filler o. dgl. zu einem Saugventilator fuhrt. Die 
Uber das Absaugmittel 20 abgesaugie Luftmenge ist we- 
sentlich grdOer als die aus dem Austritiskanal auslreien- 
* dc Zcrsiaubungsluftmcngc, so daB zusatzlich Umge- 
bungsluft angesaugi wird. 

Diese Ausbildung fOhri dazu, daB die Pulvcrwoike, 
insbesondere. nachdem sie auf die Oberflache 12 aufge- 
troffen und dabei zur Seite abgelenkt wurde, ihre Rich- 
tung umkehrt und unmitlelbar in die die Austritts- oder 
Spruhmundung 15 umgebende Saugoffnung 24 der Ab- 
saugmittel hineingesaugt wird. Die Saugwirkung uber- 
windet also unter Zuhilfenahme der Siromungswirkung 
der von der Saugoffnung angesaugten Umgebungsluft 
die kinetische Energie der in Spruhrichtung 25 ausge- 
stoBenen Pulvcrwoike, insbesondere. nachdem diese am 
Werkstuck weilgehend abgebremsi wurde. Es wurde 
aber festgestellt, daB auch ohne Werkstuck die Pulvcr- 
woike bei entsprechender Einstellung gut zuruckge- 
saugt wird, beispielsweise wcnn die Spruhpistole verse- 
hentlich neben das WerksiQckgehaltcn wird. 

Insgesamt wird bis auf eine GroBenordnung von un- 
ter 5% der ausgesioBenen Pulvermenge der gesanite 
Overspray unmittelbar und gezieli an der Aufbrin- 
gungssielle wieder zuruckgesaugt. ohne daB die Pulver- 
wolke sich wesentlich uber diesen unmittelbaren Be- 
reich ausdehnt. Die um die Pulverwoike herum gebilde- 
te "Glocke" von einstromender Umgebungsluft fuhrt 
auch aus dem unmittelbaren Spruhbereich austretendes 
Pulver wieder zurQck. 

Als sehr vorteilhaft hat es sich erwiesen. die Saug- 
mundung 24 der Absaugmittel um einen gewissen Be- 
trag in der GrdBenordnung zwischen 1 und 10 cm hinter 
die Spruhmundung 15 zuruckzuversetzen. um ein unge- 
stortes Austreten der Pulverwoike bei gleichzeitiger 
idealer Riicksaugung zu erreichen. Die Form des hau- 
benformigen Absaugmittels kann je nach den Bedingun- 
gen bestimmt werden. Eine kugelige Glocke mit kreis- 
ringformiger Ansaugoffnung 24 hat sich als vorteilhaft 
erwiesen. Falls bei groBeren Pulvergewichten ein ver- 
starkter Ausfall nach unten auftreien sollte, kann die 
Haube auch nach unten veriangert und gegebenenfalls 
in axialer Richtung auf die Mundung 15 zu verlangcrt 
werden. Auch die Anordnung des Saugstutzens im unte- 
ren Teil der Haube ist vorteilhaft, weil dadurch ebenfalls 
der SchwerkrafteinfluB beriicksichtigt wird. Durch die 
Verstellbarkeit des Absaugmittels gegeniiber dem Aus- 
irittsrohr oder durch Ausuusch gegen eine an das 
Werkstuck und dessen Kontur angepaflte Form, lassen 
sich diese Bedingungen je nach Pulver- oder Werkstak- 
kart optimal einstellen. 

Fur die Verwendung des SpruhgerSies als Handgerat 
ist also keine spezielle Kabine mit Riickgewinnungsein- 
richtung fOr den Overspray erforderlich, da der weitaus 
grdBtc Teil des Oversprays direkt zuruckgesaugt wird 
und in einer an die Leiiung 23 angeschlossenen Ruckge- 
winnungscinrichtung ruckgewonnen werden kann. Ein 
Farbwechsel ist in diesem Falle recht unproblematisch. 
da lediglich das Spruhgerat sclbsi, d. h. der Mischer und 
der Austrittskanal, saubergeblasen werden muB und 
auch das Absaugmittel 20 und die Leitung 23 leicht 
durch Nachsaugen sauberer Luft gereinigi werden 



kann. Bei dem Material der Absaughaube sollte ein 
elekirisch isolierendes» moglichst hafiarmes Material 
verwendet werden. das gegebenenfalls auch flexibel 
sein kann.um anhaftende Reste durch Klopfen zu losen. 
5 Nachdem in ubiicher Weise die Ruckgewinnungsem- 
richtung durch Abkuppcln der bisherigen und Ankup- 
peln einer gereinigten bzw. fOr die neue Farbe vorgesc- 
henen Ruckgewinnungseinrichtung gewechselt wurde. 
kann mit einer neuen Farbe gearbeiiet werden. ohne 
10 daB Farbmischung zu befurchten ist. 

Bei Beschichtungsanlagen. die fur einen groBeren An- 
fall von Werkstucken gedacht sind, werden ublicherwei- 
se Spruhkabinen verwendet. durch die die Werksiucke 
20 mittels eines Forderers 30 transportiert werden. Erne 
,5 solche Ausfuhrungsform ist in den Fig. 2-4 dargestellt. 
Die Kabine 31 besteht aus normalen Werkstoffen, bei- 
spielsweise Blech. und braucht nicht. wie bei den her- 
kommlichen Kabincn. aus poliertem rostfreiem Stahl zu 
bestehen, weil sie nicht bei jedem Farbwechsel gereinigt 
20 werden muB. Sie hat normalerweise die Form ernes 
langgesireckten rechteckigen Kastens mil groBerer Ho- 
he als Breite. An sie ist eine in Fig. 2 schematisch ang^- 
deuiete Absaugeinrichtung 32 mit einem Filter und ei- 
nem Ventilator angeschlossen. die im Innenraum 33 der 
25 Kabine einen Unierdruck erzeugen. der dafur sorgl. daB 
durch die Offnungen 34, 35 in der Kabinenwand kdne 
pulverhallige Luft austriti. sondern dafl durch diese Off- 
nungen steis nur Luft nachstromt Wegen der geringen 
Pulverkonzentration im Kabineninnenraum 33 braucht 
30 jedoch der zur Absaugeinrichtung 32 gehorige Filter 
normalerweise nicht als Ruckgewinnungsfilter ausge- 
legt sein, sondern dient nur zum Abscheiden von Pulvcr- 
ruckstanden vor dem Luf taustritt. 
Die Werksiucke 11 gelangen an dem Fdrderer 30 
35 hangend durch einen die schlitzartige Offnung 34 in die 
Kabine und werden dort gleichmaBig hindurchgefor- 
dert An den Kabinenseitenwanden sind auBen automa- 
tische Spruheinrichtungen 36 vorgesehen. die zwei je- 
weils fur sich betatigbare Satze 37, 38 umfassen. Jeder 
40 Satz besteht aus zwei Spruheinrichtungen 36, die an den 
Kabinenseitenwanden so spiegelbildlich angeordnet 
sind. daB sie das WerkstCck 11 von je einer Seite mil 
einer Pulverbeschichiung versehen kdnnen. 
Zu jeder dieser Einrichtungen gehOrt ein Spruhgerat 
45 13 mit Absaugmiitcln 20 entsprechend der Ausfuhrung 
nach Fig. 1. das jedoch nicht als Handgerat ausgebildet 
ist, sondern an einem Hubgerat, das eine vertikale Fuh- 
rungssaule 40 und einen daran veriikal gefuhrten, von 
einer Kette bewegbaren Schlitten 41 aufweist. an dem 
50 das Spruhgerat mit den Absaugmitieln und den zugeh6- 
rigen Leitungen angebracht ist Das Spriihgerat ist da- 
bei an dem Schlitten 41 noch um eine vertikale Achse 42 
schwenkbar gelagert Das gleiche isi, wie aus Fig. 3 zu 
erkcnnen ist, auch jeweils auf der anderen Seite der 
55 Kabine vorgesehen, nur daB don statt des SprOhgerates 
13 gesonderte Absaugmittel 43 vorgesehen sind. Diese 
Absaugmittel weisen eine beispielsweise trichicrformi- 
ge Absaughaube 44 auf, die an eine Absaugleitung 45 
angeschlossen ist 
60 Die Hubgerate 39 jeder Einheit 36 auf beiden Seiten 
der Kabine sind so gesteuert, daB sie sich synchron be- 
wegen. d h. das Spruhgerat 13, das eine horizontale 
Spruhrichtung hat, genau dem Absaugmittel 43 gegen- 
iiberliegt Die Steuerung erfolgt automatisch oder nach 
65 manueller Voreinstellung so, daB das Hubgerat 39 
Spriihgerat 13 und Absaugmittel 43 synchron auf und 
abbewegi. und zwar zwischen der oberen und unteren 
Werkstuckbegrenzung, um so dessen gesamte Flache zu 
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bestreichen. Entsprcchend den Aufbringungsanforde- 
rungen kann auch die Hubgeschwindigkcit in den em- 
zelnen Regionen unterschiedlich gewShlt werden. 

Durch diese Anordnung mil Absaugung sowohl auf 
der Spruhseite als auf der gegenuberliegenden Seite 
wird cine besonders wirksame und zielgenchtete Ab- 
saugung des Oversprays erreicht Insbesondere gilt dies 
fur die beschriebenen auiomatischen Anlagen, weil bei 
der auiomatischen Beschichtung. anders als bei einer 
Handfuhrung des Spruhgerates. der Abstand des Spruh- 
gerates von der jeweiiigen WerkstOckflache nichi so 
konstant gehalten werden kann, wenn man nicht auf- 
wendige Steuereinrichtungen, ahnlich Indusirierobo- 
tern, einselzen will, falls es sich urn Werkstucke mit 
zerklufteten oder zuruckspringenden Oberflachen han- 
delt. Die Spruhgerate mussen bei einem groBeren und 
insbesondere sich veranderndem Abstand mit einer gro- 
Beren Wurfweite fiir die Pulverwolke 19 arbeiten. so 
dafl die Riicksaugung in dem Falle, daB sie nichi auf em 
Werkstuck trifft, nichi mehr so vollstandig wie ge- 
wunscht erfolgen konnie. Durch die Anordnung der Ab- 
saugmittel 43 gegenuber dem Spruhgerat kann m die- 
sem Falle jedoch eine vollstandige Absaugung erfolgen, 
da ohne ein Werkstuck dazwischen die Pulverwolke un- 
mittelbar von den Absaugmitteln 43 aufgenommen wer- 
den kann. Dabei wird insbesondere auch der prakiische 
Fall beriicksichiigt, daB es sich bei den zu beschichten- 
den Gegenstanden oft um durchbrochene GegensUnde 
bzw. um Gegensiande mit kleinerer Breite, wie bei- 
spielsweise Stabe. handelt, bei denen die Pulverwolke 
selbsl dann, wenn sie teilweise auf das WerkstOck trifft, 
auch leilweise daran vorbeigeblasen wird. 

Die Mitfuhrung der zusaizlichen. gegeniiberliegen- 
den Absaugmitiel 43 mit dem Spriihgerat isi besonders 
vorteilhafl. Insbesondere bei kleineren HubgroBen wa- 
re es allerdings auch moglich. die Saugoffnung 46 der 
Absaughaube 44 vertikal langgestreckt anzuordnen, 
und zwar uber den vollen Hubweg. Auch die Einteilung 
in einzelne Segmente und gegebenenfalls wahiweise 
Einschaltung ware stall einer Hubbewegung mOgUch. 
Die mdglichst konzentrierte Aufnahme der Pulverwol- 
ke ist jedoch bevorzugl, weil dadurch ermoglicht wird, 
daB Pulver in moglichst hoher Konzentralion, d. h. mit 
moglichsi wenig Luft vermischt, aufzunehmen, was die 
Ruckgewinnung und Ausfilterung erleichtert sowie den 
Lufidurchsalz und damii auch den Energieaufwand ver- 
ringert. . 

Aus den Fig. 3 und 4 sind die Ruckgewmnungsmittel 
50 schematisch zu erkennen. Sie sind mit einer Beschik- 
kungs- und Mischeinrichtung 51 fOr das aufzubringende 
Pulver in einer Einheit verbunden. Im einzelnen ist diese 
Einheit wie folgt aufgebaut: Die Absaugleitung 23 aus 
den Absaugmitiel 20 am Spruhgerat 13 fOhrt in einen 
Abseizbehalier 52. in dem eine Filterpairone 53 ange- 
ordnei isi, uber die nach oben die gereinigte Luft in 
einen Reinluftraum 54 abgesaugt wird, um von einem 
Ventilator 55 ins Freie oder in den Arbeilsraum zuruck 
geblasen zu werden. Ein Filierauiomai 56 sorgi fur ein 
Freihalien des Filters 53. so daB die Einrichtung troiz 
erheblicher Abscheidemengen im Dauerbetrieb arbei- 
ten kann. 

Am Bodcn des Absctzraumes 52 ist eine Siebmaschi- 
ne 57 angcordnet, die das abgeschiedene Pulver siebt 
und in die darunter angeordnete Beschickungsvorrich- 
tung fallen laBt, in dem das Pulver durch einen mit der 
Ausbringungslufi beschickten Fluidboden 58, d h. einen 
Boden mil Offnungen, durch den von unten Luft gebla- 
sen wird. fluidisiert, d h, mit Luft vermischt, wird. Das 



Pulver/Luftgemisch wird dann uber eine Leitung 59, die 
an den Ausiriiiskanal 16 angeschlossen ist. dem Spriih- 
gerat 13 zugefahrt. 
In den Leitungen 23 und 59 sind Kupplungen 60 vor- 
5 gesehen. mit denen die Ruckgewinnungsmiitel fur erne 
Farbe von den Leitungen leicht abgekuppelt werden 
konnen. um eine entsprechende Ruckgewinnungsanlage 
fur eine andere Farbe daran in kurzer Zeit anschlieflen 
zu kdnnen. 

,0 Da. wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, bei emer fur dop- 
pelseitige Beschichtung vorgesehenen Anlage jeweils 
ein Spriihgerai mit einem Zusatz-Absaugmiltel 43 par- 
allel nebeneinander liegt. kann die Absaugleitung 45 
dieses Zusaiz-Absaugmiiiels 43 an die Ruckgewin- 
15 nungseinheit 50 des danebenliegenden Spruhgerates zu- 
satzlich zu der Absaugleitung 23 angeschlossen werden. 
so daB hierfur keine besonderen Ruckgewinnungsmitiel 
notwendig sind 
Aus Fig. 2 gehl ferner hervor, daB zu der Kabme 31 
20 zwei Saize von je zwei Beschichtungseinheiien 36 geho- 
ren. Sie ermdglichen, obwohl auch schon mit nur einem 
Satz der Farbwechsel gegenuber bisher ubiichem Stan- 
dard um ein Vielfaches verkurzt und vereinfacht werden 
kann. einen noch schnelleren Farbwechsel Zum Farb- 
25 wechsel braucht namlich nur der eine Satz 38 auBer 
Betrieb geseizt werden und der andere Satz 37 mit der 
anderen Farbe in Betrieb genommen werden. Eine zwi- 
schenzeilliche Reinigung der Kabine ist nicht mehr not- 
wendig, weil der Ausfall des Farbpulvers in der Kabme 
30 selbst so gering ist, daB er wirtschaftlich vernachlassigt 

werden kann, . . i. c jr 

Die Reinigung des nunmehr auBer Betneb befindli- 
chen Satzes 38 kann. wie angedeutet. dadurch erfolgen. 
daB die Spruhgerate 13 und die diesen gegenUberliegen- 
35 den Zusatz-Absaugmiltel 43 aus der Kabine zuruckge- 
zogen werden. indem die Hubgerate 39, wie in Fig. 2 
gezeigt, auf Horizontalfuhrungen 61 angeordnet smd 
und synchron in einander enigegengesetzte Richtungen 
verschiebbar sind. Dabei kann durch eine entsprechen- 
40 de Schiebewelle 62 oder eine ahnliche Anordnung ihre 
Kupplung, die die Synchronitat der Schlittenbewegun- 
gcn gewahrleistet. erhalten bleiben. Die Absaugmitiel 
20, 43 werden zusammen mit dem SprOhgerat 13 um die 
Achsen 42 in eine Rcinigungsstellung , hier nach unten. 
45 geschwenkt, wo sich Reinigungseinrichtungen 63 befin- 
den. Hierbei kann es sich um Trichter bzw.Topfe han- 
deln, die an Absaugleitungen 64 angeschlossen sind. die 
wiederum in die RUckgewinnungsmittel 50 fuhren. Fer- 
ner konnen dort Blasdusen 65 vorgesehen sein, die zu- 
50 satzlich die Absaugmitiel sauber blasen. Auch Zusaizge- 
rale. wie drehbare Dusen o. dgl. kannten dort vorgese- 
hen sein. Erst danach wird die Ruckgewinnungseinrich- 
tung abgekuppelt Fur Standardfarben wird stets eine 
gesonderie RQckgewinnungseinrichtung zur Verfiigung 
55 stehen. Bei Sonderfarben konnte mit einfacheren Ein- 
richiungen gearbeitet werden, die leicht zu reinigen 
sind. und es kdnnie gegebenenfalls auch mit verlorenem 
Overspray gearbeitet werden. Wichtig ist jedoch. daB 
die sehr schwierige Reinigung der Kabine ganzlich eni- 
60 fallen kann und es so mdglich ist, den Farbwechsel weil- 
gehend zu automatisieren. 

AuBer fiir die beschriebenen Pulverbeschichtung ist 
das Gerat auch fiir andere Beschichtungsarlen geeignet, 
beispielsweise fiir thermoplastische Pulver, Emaille-Pul- 
65 ver und auch fiir gewisse Arien von losungsmittelhalti- 
gen Beschichtungen. Die Erfindung ist auch fur die ver- 
schiedensten Arten von Spruhgeraten brauchbar. sofern 
durch die Ausbringungsart sichergestellt ist. daB der 
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Austriltsstrom eine genugende Geschwindigkeit hat, 
um das Werkstuck zu erreichen und andererseits im 
Falle der Rucksaugung eine Abbremsung in der weiige- 
henden stehenden Umgebungsluft erfolgl, die die Um- 
kehrstromung und Rucksaugung ermoglicht Bei den 5 
Zusatz-Absaugmitteln istdies jedoch nicht erforderlich. 

Der Vorieil des schnellen Farbwechsels ergibi sich 
sowohl bei manueller wie bei automatischer Beschich- 
tung. Durch die Moglichkeit, mit wesentlich kleineren 
Luftmengen und hbherer Pulverkonzentration darin zu 10 
arbeiien, konnen die Abscheide- und Ruckgewinnungs- 
einrichtungen wesentlich einfacher und kostengunstiger 
sowie energiesparender gebaut werden. Es sind nicht 
mehr die groBen Zyklone notwendig, die bisher einge- 
setzt werden muBten. Fur einfache Handanlagen reicht 15 
ein iiblicher Industriestaubsauger als Absaugeinrich- 
tung aus, Stati mit Luftmengen von 3000 bis 8000 nrpro 
Stunde braucht man teilweise nur noch 20 bis 100 m an 
Absaugluft. Voneilhaft isi es, in die Steuereinrichiung 
eine Verzogerungsschaltung einzubauen, die die Absau- 20 
gung durch die Leitungen 23 und/oder 45 erst abschal- 
tei, nachdem der PulverausstoB und die Spannungsver- 
sorgung der Elekiroden 17 fur eine eingestellte Zeitdau- 
er beendel wurde. Bei der Einschaltung soUte zuerst die 
Absaugung und die Hochspannung eingeschaltet wer- 25 
den und die Pulverversorgung sollte erst mit einer Ver- 
zogerung von 1 bis 3 Sekunden geschehen. Die Still- 
standsverzogerung kann langer sein und sollte vorteil- 
haft bis 5 Sekunden erfolgen, so daB sichergesiellt isi, 
daB auch vagabundierendes Pulver noch abgesaugt 30 
wird und eine gewisse Selbstreinigung der Absaugwege 
bei jedem Abschalten erfolgt. 

Die beschriebene Reinigungsposition kann an jeder 
beiiebigen Stelle des Bewegungsweges der Einrichtun- 
gen liegen. Statt einer autbmatischen Reinigungsein- 35 
richtung kann die zusatzliche Reinigung durch Blasluft 
auch von Hand erfolgen. Die Absaugmittel selbst sind 
kaum ansetzgefahrdet, weii sie vorzugsweise aus einem 
nichtlcitenden Werksioff besiehen, so daB dort kein 
elektrosiatischer Niederschlag erfolgt, der dementspre- 40 
chend auch weniger haf tet Trotzdcm wird der Anlagen- 
Nuizungsgrad bei geringeren Invcstitionskosten we- 
sentlich hdher. 
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1. Beschichtungseinrichtung, insbesondere ftir die 
elekirostatische Beschichtung von Oberfiachen mil 
einem Beschichtungsmittel, wie Pulver, mit einem 
Spruhgerat (13), aus dessen Mundung (15) das Be- 50 
schichiungsmittel austritt, gekennzeichnet durch 
dcm Spruhgerat (13) gezielt zugeordnete Absaug- 
mittel (20. 43) fur nicht an der OberflSche (12) haf- 
tendes Beschichtungsmittel. 

2. Beschichtungseinrichtung nach Anspruch 1, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB die Absaugmittel (20, 
43) mit dem Spruhgerat zu einer Funktionseinheit 
verbunden sind. 

3. Beschichtungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 

2, dadurch gekennzeichnet, daB die Absaugmittel eo 
(20) an dem Spruhgerat (13) angeordnei sind und 
vorzugsweise eine die Mundung (15) des Spriihge- 
rates (13) umgcbcnde, gegenuber der Mundung 
(15) zuriickversetzte, an eine Absaugleitung (23) 
angeschlossene Absaughaube enthalten. 65 

4. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Absaugmittel (20, 43) in ihrem Abstand von 



der Spruhmundung (15) einstellbar sind 

5. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet. 
daB eine Absaugleitung (23) im unteren Teil der 
Absaugmittel (20) angeschlossen ist 

6. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB Absaugmittel (43) dem Spruhgerat (13) gegen- 
uberliegend jenseits des vorzugsweise auf einer 
Transportbahn (30) vorbeigefuhrten Wcrkstucks 
(ll)angeordnetsind. 

7. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB an die Absaugmittel (20, 43) Ruckgewinnungs- 
mittel (50) fur das Beschichtungsmittel angeschlos- 
sen sind. 

8. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB Spruhgerat (13) und Absaugmittel (20. 43) an 
Bewegungseinrichtungen (39, 40) angebracht sind. 
die synchron zueinander bewegbar sind. 

9. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB Absaugmittel (20, 43) in eine Reinigungsposi- 
tion bewegbar sind. 

10. Beschichtungseinrichtung nach Anspruch 9. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Absaugmittel (20, 
43) in der Reinigungsposition gegenuber der Ar- 
beiisposition zuruckgezogen und/oder ver- 
schwenkt sind. . 

11. Beschichtungseinrichtung nach einem der An- 
spriiche 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB in 
der Reinigungsposition zusatzliche Reinigungsein- 
richtungen (63X die ggf. BlasdOsen (65) o. dgl. ange- 
ordnei sind. 

12. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB ihr mehrere, vorzugsweise zwei, Satze (37, 38) 
mit je wenigstens einem Spruhgerat (30) und zuge- 
horigen Absaugmitteln (20, 43) zugeordnet sind, die 
wahlweise betreibbar sind. 

13. Beschichtungseinrichtung nach einem der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie eine Kabine (31) enthalt, die zusatzlich zu 
den Absaugmitteln (20, 43) eine vorzugsweise ohne 
Ruckgewinnungsmittei ausgefOhrte Kabinenabsau- 
gung (32) enthalt. 
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